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Актуальність питання. Якість бурильних 
і обсадних труб включає у себе якість різьбових 
поверхонь на їхніх кінцях. Виготовлення різь-
бових кінців труб нафтогазового сортаменту 
ставить перед нафтогазовим машинобудуван-
ням комплексне завдання — дотримання вимог 
до  якості різьби при одночасному забезпеченні 
продуктивності її виготовлення. Якість різьбо-
вих кінців бурильних труб повинна забезпечу-
вати задані експлуатаційні показники згвинчу-
ваності, міцності та герметичності різьбових 
з’єднань. Продуктивність виготовлення проди-
ктована, у першу чергу, типом виробництва. У 
випадку виготовлення різьбових кінців труб 
даного сортаменту, ми маємо справу із масо-
вим, або великосерійним виробництвом. Фор-
моутворення різьб на трубах з високими вимо-
гами щодо їх міцності та точності  можливе 
тільки із застосуванням процесу різьбонарізан-
ня. Отже, саме технологія різьбонарізання у 
цілому і якість різьбонарізних інструментів зо-
крема є вирішальними чинниками у забезпе-
ченні як якості різьбових кінців, так і продук-
тивності їх виробництва. 
 
Вимоги до точності різьби на обсадних і 
бурильних трубах. На нинішній день у техно-
логічному процесі виготовлення труб нафтога-
зового сортаменту здебільшого застосовують 
різьбові різці або різьбові головки з однопрофі-
льною чи багатопрофільною різальною кром-
кою. Схему, яка ілюструє  різець з однопрофі-
льною різальною кромкою і різьбу, яку він фо-
рмує, показано на рисунку 1. 
Діючими в Україні стандартами [1], [2] для 
труб нафтогазового сортаменту регламенту-
ються як власне самі конструкції різьбових по-
верхонь, так і їхня точність. З огляду на про-
блематику, яка розглядається у даній статті, 
привертає до себе увагу певна залежність конс-
трукції вказаних різьб і їх точності від констру-
кцій та точності різьбоутворюючого інструмен-
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ними параметрами методів забезпечення точності виготовлення різьб є значення кута нахилу різальної 
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обхідність застосування корекції профілю різальної кромки токарного інструмента для виготовлення різь-
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Резьбовые поверхности на трубах нефтегазового сортамента на современном этапе выполняют при 
помощи резьбонарезных резцов. Таким образом, точность резьбовых концов обсадных и буровых труб в 
значительной степени зависят от точности рабочей части резцов, а особенно точности профиля их ре-
жущей кромки. Определяющими параметрами методов обеспечения точности изготовления резьб есть 
значения углов наклона режущей кромки  и переднего угла наклона передней плоскости резьбонарезного 
резца . В данной статье раскрывается  необходимость применения коррекции профиля режущей кромки 
токарного инструмента для изготовления резьбы в случае, если режущая кромка не принадлежит прямо-
линейной образующей винтовой поверхности резьбы.  Тоесть необходимость такой коррекции может воз-
никнуть в случае применения ненулевого значения геометрических параметров режущей части резьбовых 
резцов — углов  и  .  
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At present threaded surfaces of the oil and gas grades pipes are made by threading tools. Therefore, the accu-
racy of the threaded ends of the casing and drilling pipes largely depends on the accuracy of the cutting tool work-
ing part and, especially, it is dependent on the accuracy of the cutting edge profile. Essential parameters of the 
methods for ensuring the thread manufacturing accuracy include the value of the cutting edge inclination angle  
and front angle of the near plane of the threading tool . The article deals with the need of utilization of the cutting 
edge profile correction of the lathe tool for making a thread in the event when the cutting edge does not belong to 
the rectilinear generator of the spiral thread surface, i. e. the need for such a correction may occur in case of appli-
cation of the non-zero value of the geometrical parameters of the threaded ends cutting part – angles  and . 
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ту. Зокрема, у стандарті [1] вказано, що r – ра-
діус заокруглення впадини різьби вказаний са-
ме задля проектування різьбоутворюючого ін-
струменту, а вказана точність розміру h1 (висо-
та профілю різьби) є необхідною  для визна-
чення параметрів профилю різьби і для різьбо-
утворюючого інструменту.  У стандарті [2] теж 
указано на те, що параметри r і r1 вказують са-
ме для проектування різьбоутворюючого ін-
струменту. Згідно зі стандартами [1], [2]  зазна-
чені розміри контролю не підлягають. У той же 
час цими самими стандартами  регламентують-
ся і ті розміри та їх граничні відхилення, які 
підлягають  контролю. Серед них, такі як кут 
нахилу сторони профілю різьби /2 i висота 
профілю h1. У таблиці 1 наведені деякі параме-
три  і їх відхилення  за стандартом [2] для три-
кутної різьби за стандартом ГОСТ 632-80. 
 
 
Рисунок 1 – Схема різьбоутворення трикутної 
різьби  з допомогою різьбонарізного різця 
 
Таблиця 1 – Параметри і граничні відхилен-
ня від номінальних розмірів  трикутної різь-
би за стандартом ГОСТ 632-80 
Параметр різьби Hорма 
Крок різьби , P 3,175 мм 
Висота вихідного  
профілю, Н 
2,750 мм 
Висота профілю, h1 1,810 -0,1
+0,05 мм 
Кут нахилу сторони  
профілю, /2 
30° ± 1°15' 
Радіус заокруглення  
вершини профілю, r 
0,508+0,045 мм 
Радіус заокруглення  
впадини профілю, r1 
0,432-0,045 мм 
 
Більш жорсткими є граничні відхилення 
від номінальних розмірів для трапецієвидних 
різьб. Вказані вище стандарти обмежують ці 
відхилення до величини ±30’ для кута нахилу 
сторони профілю /2 і до ±0,03 мм для висоти 
профілю h1. Саме ці параметри і є визначаль-
ними у  виборі технології різьбо нарізання, яка 
включає у себе ряд аспектів, пов’язаних як із 
схемами зрізання припуску та режимами різан-
ня, так і з конструктивними та геометричними 
параметрами інструментів. 
 
Огляд та аналіз схем  різання при нарі-
занні різьб різцями. Схеми зрізання припуску, 
що застосовуються при обробці різьби різцями  
представлені на рисунку 2. Ці схеми відносять-
ся до обробки різьб з симетричним профілем, в 
даному випадку трикутним. 
 
 
Рисунок 2 – Схеми зрізання припуску  
різьбоутворення трикутної різьби   
при обробці різьби різцями   
(S – напрям подачі врізання) 
 
Спосіб врізання при багатопрохідному на-
різанні різьби значною мірою впливає на якість 
поверхні різьби, стійкість робочої частини різ-
ця і на форму отриманої стружки. Схеми різан-
ня при нарізанні різьб із симетричним профілем 
різьбовими різцями  у залежності від напрямку 
додаткової поперечної подачі можуть бути зве-
дені до кількох основних схем (див. рисунок 2): 
радіальне врізання (а), врізання вздовж бокової 
сторони профілю різьби (б), врізання вздовж 
бокової сторони профілю різьби з подальшою 
зміною напрямку на радіальне (в), врізання з 
послідовним чергуванням бічних сторін профі-
лю різьби (г) [3]. Найпоширенішою схемою є 
радіальна. При її реалізації обидві різальні кро-
мки різця  (права і ліва) є головними, вони по-
слідовно зрізають матеріал, а кінцевий контур 
різьби утворюється на останньому проході. 
Стружка має коробчасту форму і тому для її 
зрізання потрібні значні зусилля різання. Схема 
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різання врізанням уздовж бокової сторони про-
філя різьби  передбачає по суті одну різальну 
кромку і окіл вершини різця, оскільки інша рі-
зальна кромка зрізає незначний припуск. Вна-
слідок більш вільного різання і некоробчатої 
форми стружки силове навантаження на різа-
льну кромку є меншим, ніж при радіальній 
схемі різання. У схемі різання врізанням  з по-
слідовним чергуванням бокових сторін профі-
лю різьби вершинна кромка постійно, а кожна 
із бічних кромок почергово від проходу до про-
ходу стає головною. Ця схема різання, на від-
міну від попередньої  забезпечує почергове на-
вантаження різальних кромок і рівномірний 
розподіл спрацювання між ними.  Однак вона 
вимагає відповідно налаштованої програми 
ЧПК.  Схема різання врізанням уздовж бокової 
сторони профіля різьби зі зміною напрямку врі-
зання на останньому проході є по суті комбіна-
цією  попередніх схем і відповідно має свої не-
доліки і переваги. 
 
Огляд існуючих досліджень впливу  
геометричних параметрів різьбового різця 
на виконаній за його допомогою різьби. 
Встановлення осі різьбового різця, щодо осі 
різьбової поверхні може бути перпендикуляр-
ним (рис. 3а) або виконане під кутом , який 
дорівнює куту підйому різьби  (рис. 3б). 
Кут підйому різьби не є постійною вели-
чиною, оскільки змінюється від найбільшого 
значення вн у впадині різьбової поверхні до 
найменшого значення з на її виступі (див.  
рис. 3б). У точках, які розміщені на середньому 
діаметрі різьби кут підйому матиме якесь своє 
значення середн. Таким чином, значення кута  
повинно дорівнювати значенню кута серед  
(рис. 4б) [3]. Якщо значення кута  є нульовим, 
тоді дійсні значення  інших геометричних па-
раметрів різьбового різця стають залежними від 
значень кутів підйому. У внутрішніх точках  
a і b, тобто тих, які належать  впадині різьби, 
передні кути a і b за модулем дорівнюють зна- 
 
Рисунок 3 – Встановлення осі різьбового  
різця щодо осі різьбової поверхні 
 
ченню вн (рис. 4а) [3]. Щодо точок, які нале-
жать зовнішній поверхні різьби – c, d, то для 
них значення передніх кутів за абсолютною 
величиною є таким, що відповідає значенню yз 
(див. рис. 4а). За абсолютним значенням, як 
видно з рис. 4а,  на лівій різальній  кромці різця 
(точка с)  маємо позитивне значення передньо-
го кута, а на правій (точка d), навпаки — нега-
тивне. Зменшення значення кута g призводить, 
як відомо, до збільшення  сили різання і погір-
шення стружкоутворення. У той же час збіль-
шення цього параметра призводить до змен-
шення сили різання, але при цьому  не слід нех-
тувати зменшенням тіла різального клину в 
околі різальної кромки і як наслідок можливим 
зменшенням інтенсивності відведення тепла із 
зони різання. 
На рисунку 5  зображено схему розміщен-
ня різьбонарізного різця у виконаній ним різь-
бовій поверхні. Верхня частина містить переріз 
різця  А–А з рисунку 1. Його передня площина 
нахилена  під певним додатнім кутом . Цей 
передній кут, на думку авторів [3], [4], призво-
 
а                                                    б 
а — вісь симетрії профілю різьбового різця перпендикулярна до осі  різьбової поверхні,  
б — вісь симетрії профілю різьбового різця нахилена до осі різьбової поверхні під кутом ,  
що дорівнює куту підйому різьби по середньому діаметрі  серед 
Рисунок 4 – Кути  і  різця в процесі нарізання різьби у залежності від його встановлення 
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дить до необхідності корекції профілю різаль-
ної кромки, принаймні її  прямолінійної части-
ни ab.  У вказаних джерелах йдеться про те, що 
внаслідок здійснення повздовжньої подачі і при 
наявності ненульового значення переднього 
кута для забезпечення виконання заданого 
профілю різьби, профіль різальної кромки по-
винен бути виконаний несиметричним, причо-
му ліва різальна кромка  повинна бути корот-
шою ніж  права, якщо мова йде про нарізання 
справа–наліво і навпаки. 
 
 
Рисунок 5 –  Кут  нахилу передньої  
поверхні  
 
У дисертаційній роботі [3] аналізується та-
кож і вплив кута   на  точність виконання про-
філю різьби. Отримані автором формули вка-
зують на залежність зміни ширини впадини  від 
підйому різьби y,  та  величини кута нахилу пе-
редньої площини навколо осі  (див. рис. 5), 
тобто кута . У роботах [3] і [4] автори  на при-
кладі конкретних розрахунків доводять про не-
значні впливи величини переднього кута на 
відхилення кута нахилу сторони /2 профілю 
різьби у процесі здійснення різьбонарізання. Як 
правило величина цих відхилень лежить у ме-
жах допуску. До такого ж висновку доходить 
автор [3] і щодо впливу кута  на величину того 
ж відхилення.  
 
Огляд  існуючих конструктивних пропо-
зицій, які забезпечують регулювання зна-
чень геометричних параметрів різьбових рі-
зців. Сучасні різьбонарізні технології здебіль-
шого мають на озброєні інструменти, у яких  
робоча частина — це твердосплавна різальна 
пластина, яка механічно кріпиться до тіла  цьо-
го інструменту. У більшості виробників  різь-
бонарізних різців  кріплення твердосплавної  
пластини передбачає і, так звану, підкладну 
пластину (рисунок 6).   
 
Рисунок 6 –  Встановлення робочої різальної 
пластини на підкладну пластину 
 
Підкладна пластина виконує ряд поставле-
них до неї завдань, одне з яких — це забезпе-
чення необхідного кута нахилу  різальної пла-
стини.  Конструктивно це забезпечується саме 
за рахунок підбору підкладної пластини. вихо-
дячи з її маркування, яке власне і відображає 
який кут має вказана пластина. Різець Sandvik 
Coromant [5], як бачимо з рисунку 7 укомплек-
товується підкладними пластинами, які забез-
печують нахил різальної кромки під кутом  у 
діапазоні від -2° до 4°.   
 
 
Рисунок 7 – Підбір підкладної пластини  
з потрібним значенням кута  
 
Компанія ZCC–CT пропонує підкладні  
пластини, які забезпечують величину кута  у 
діапазоні від -1° до 3° [6]. Вибір проводиться у 
залежності від кроку різьби та її діаметру і далі 
дискретно згідно з найближчими числами з ря-
ду, що запропонований у вигляді таблиць чи 
діаграм вибираються підкладні пластини [5], 
[6]. Cхожі методики запропоновані також ком-
паніями Seco, «Резьбовые технологии» та ін-
шими провідними виробниками різьбонарізних 
різців та пластин до них.  
У дисертаційній роботі [3] Фомін Є. В. за-
пропонував  конструкцію різця з механічним 
кріпленням пластин, які установлюються на 
поворотній частині державки. Він складається 
із корпуса, на лівому торцю котрого виконане 
зубчасте рифлення, яке контактує із зубами  
державки (рисунок 8). За допомогою цього  
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рифлення визначається положення різьбової 
пластини відносно різьби, тобто виставляється 
величина кута , причому у діапазоні від -90° 
до +90°. Жорсткість конструкції різця забезпе-
чується за допомогою підпружиненої гайки – 
затискача. 
 
 
1 – корпус різьбового різця; 2 – державка з 
різьбовою твердосплавною пластиною 3;  
4 – гвинт кріплення  різьбової пластини;  
5 – пружина; 6 – гайка–затискач 
Рисунок 8- Конструкція різьбового різця  
з поворотною державкою 
 
Більшість сучасних виробників користу-
ються однопрофільними поворотними пласти-
нами з трьома робочими поверхнями. На рису-
нку 9 зображено пластину фірми ZCC-CT для 
правого нарізування різьби стандарту АРІ, який 
є американським аналогом  ГОСТ 632-80. У 
каталогах фірми вказується профільний кут рі-
зальної частини інструмента (60°) і  загальні 
розміри пластини, серед них d 12,7 мм. Вели-
чина переднього кута  пластини не регламен-
тується. За рахунок установки пластини на ро-
бочій частині різця передній кут стає рівний 
нулю.  
 
Рисунок 9 – Загальні розміри різьбової   
правої пластини фірми ZCC-CT  для  
виготовлення різьби за стандартом АРІ  
(аналог ГОСТ 632-80) 
 
Потреба корекції профілю різьбонаріз-
них різців задля забезпечення максимально-
можливої  точності виконання профілю різь-
би при застосуванні різців з переднім кутом  
відмінним від нуля. У статті [7] автори  дово-
дять потребу корекції профілю різальної кром-
ки у випадку застосування нахилу передньої 
площини різьбового різця під кутом , який не 
дорівнює нулю. На рисунку 10 показано вигляд 
В, різця зображеного на рисунку 5. На ньому 
жирною лінією  схематично вказана відкорек-
тована відносно теоретичного різьбового про-
філю різальна кромка. Теоретичний профіль 
різьби заданий величинами Н (висота вихідного 
профілю різьби) і Р (крок різьби). Величини 
зміщення крайніх точок max  і min  прямолі-
нійної ділянки визначаються за представлени-
ми у статті [8] формулами:  
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де  – зовнішній діаметр різьби, 
 – внутрішній діаметр різьби, 
 – передній кут різця. 
 
Рисунок 10 – Відкоректований профіль  
різальної кромки  різьбонарізного різця  
(вигляд В — у площині передньої поверхні, 
виконаної, під кутом , що не дорівнює нулю) 
 
Отже, усі перелічені у статті конструкції 
різальної частини різьбонарізних різців і схеми 
зрізання припуску передбачають установлення 
передньої площини під певним кутом нахилу. 
Нахил визначається величиною кута  і вели-
чиною  кута . У той самий час згадані конс-
трукції, окрім вказаної у [7], виконані без коре-
кції різальної кромки задля досягнення високої 
точності різьби. 
 
Метою даної статті є: 
– доведення гіперболічного профілю тео-
ретично-точної різальної кромки різьбонаріз-
них різців, які мають ненульові значення кута 
. 
– визначення загальної методики забезпе-
чення точності виготовлення різьбових кінців 
труб нафтогазового сортаменту. 
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Моделювання поверхні трикутної різьби. 
На рисунку 11 показано  комплексне креслення 
косого гелікоїда. Задано дві направляючі лінії: 
крива  r (геліса)  і пряма  i (вісь поверхні). Тві-
рна — пряма лінія l так переміщується по цих 
напрямних, що постійно залишається перпен-
дикулярною до осі поверхні i. Твірна l при 
своєму переміщенні буде складати з віссю i по-
стійний кут α, відмінний від прямого. Для цьо-
го треба побудувати співвісний з гелісою r на-
правляючий конус обертання Т, в  якого  твірні  
складають  з  віссю  i  кут  .  На  поверхню  
направляючого  конуса наноситься каркас твір-
них, кількість яких дорівнює кількості  твірних 
одного витка гелікоїда (на рисунку  їх 12). Далі 
з кожної точки 0, 1, 2, 3... на гелісі r проведені 
твірні — паралельні  відповідним  твірним на-
правляючого конуса. У  результаті  виходить  
лінійчата  гвинтова  поверхня  косого  гелікоїда  
L [9].  
 
 
Рисунок 11 – Комплексне креслення  
косого гелікоїда 
 
Отже, у косого гелікоїда твірна під час пе-
реміщення по напрямних постійно залишається 
паралельною до твірної конічної поверхні Т, 
котра, таким чином, є поверхнею паралелізму 
для нього. В такому разі, гвинтову поверхню 
гелікоїда можна представити як послідовність 
елементарних конічних поверхонь.  
Як відомо  твірна конуса проходить через 
його вершину S, а значить перетинає вісь і. Тож 
різальна кромка різця, повинна виконувати 
роль твірної для лінійчатої поверхні гвинтової 
поверхні різьби, а значить і роль твірної елеме-
нтарної конічної поверхні. Розглянемо усі схе-
ми взаємного розміщення гвинтової поверхні  
трикутної різьби і передньої площини різьбово-
го різця з тим, щоб визначити чи перетинають 
його різальні кромки (ліва і права) вісь різьби. 
 
Геометричне дослідження схем розмі-
щення різальних кромок щодо поверхні 
різьби. На рисунку 12 показано розміщення 
твердосплавної пластинки різьбонарізного різ-
ця із нахилом передньої площини тільки під 
переднім кутом , що не дорівнює нулю (а), і  
під нерівними нулю кутами  і  (б). Рисунки 
12а і 12б відповідають схемам зрізання припус-
ку уздовж бокової сторони профілю різьби CD 
(така схема має ще одну назву — генераторна 
схема зрізання припуску).  На рисунку 12а ліва 
різальна кромка АВ належить прямій, що пере-
тинає вісь різьбової поверхні, а права різальна 
кромка CD належить прямій, яка не перетинає 
вісь різьбової поверхні. На рисунку 12б і ліва і 
права різальні кромки не лежать на прямих, які 
перетинають вісь гвинтової поверхні. 
 
Рисунок 12 – Схема взаємного розміщення 
різьбової поверхні і різальної пластинки,  
з розміщеною під кутом g (передній кут)  
передньою площиною ABCD, виконаною з 
кутом нахилу головної різальної  кромки АВ, 
що дорівнює 0 (а), що не дорівнює 0 (б). 
 
На рисунку 13 показано розміщення твер-
досплавної пластинки різьбонарізного різця із 
нахилом передньої площини під кутом . Ця 
схема  може відповідати як  радіальному врі-
занню, тобто профільній схемі зрізання припу-
ску, так і врізанню уздовж бокової сторони 
профілю CD, тобто генераторній схемі зрізання 
припуску. Обидві різальні кромки АВ і CD не 
належать до прямих, що перетинають вісь різь-
бової поверхні. 
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На рисунку 14 показано розміщення твер-
досплавної пластинки різьбонарізного різця із 
нахилом передньої площини під кутом =0. 
Рисунки 14а і 14б показують розміщення різа-
льних кромок характерних для профільної схе-
ми зрізання припуску, тобто для радіального 
врізання. На рисунку 14а різальні  обидві кром-
ки належать прямим, які перетинають вісь гви-
нтової поверхні. На рисунку 14б обидві різальні 
кромки не перетинають вісь різьбової поверхні. 
Результати аналізу схем розміщення різа-
льних кромок при різних схемах зрізання при-
пуску зведено у таблицю 2.  
 
Гіперболічна форма різальної кромки, 
отриманої внаслідок перетину передньої 
площини і різьбової поверхні. На рисунку 15 
показано конічну поверхню і площину, яка не 
містить прямих, що перетинають вісь конуса. 
Ця площина перетинає конус під кутом , який 
має значення у межах від 0° до  (половинний 
кут при вершині конуса). У такому випадку лі-
нією перерізу вказаної площини і конуса це — 
гіпербола. 
 
Загальна методика забезпечення точно-
сті виготовлення різьбових кінців труб наф-
тогазового сортаменту. Передня площина 
різьбонарізного різця, яка представлена двома 
прямими АВ і CD  перетинає елементарні кону-
си лівої і правої гвинтових поверхонь трикутної 
різьби під кутами  і , які  не виходять за межі 
діапазону  0°–30°.  У  випадку,  коли   =  = 0, 
 
Рисунок 15 – Схема гіперболічного перерізу 
конуса з площиною, яка проходить  
під кутом   до осі конуса 
 
різальні кромки  різьбового різця розміщені на 
прямих, які перетинають вісь гвинтової повер-
хні, а значить співпадають із твірними елемен-
тарної конічної і відповідно гвинтової поверхні. 
У випадку, коли  і  не дорівнюють 0, різальні 
кромки  різьбового різця не  розміщені на пря-
мих, які перетинають вісь гвинтової поверхні, а 
значить не співпадають із твірними елементар-
ної конічної і відповідно гвинтової поверхні. У 
 
Рисунок 13 – Схема взаємного розміщення 
різьбової поверхні і різальної пластинки,  
з розміщеною під кутом  передньою  
поверхнею 
 
 
Рисунок 14 – Схема взаємного розміщення 
різьбової поверхні і різальної пластинки,  
з розміщеною під кутом  = 0 передньою  
поверхнею; з кутом  = 0 (а); з кутом  ,  
що не дорівнює нулю (б) 
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такому разі теоретично-точна різальна кромка 
різьбового різця повинна мати відкоректований 
профіль, що враховує гіперболічний характер 
перерізу передньої площини  з гвинтовою по-
верхнею різьби. Як приклад формули 1 і 2 слу-
жать для корекційного розрахунку профіля рі-
зальної кромки у випадку застосування тільки 
кута, який відмінний від 0. Для корекції профі-
ля різальної кромки різця із ненульовим зна-
ченням  або одночасно ненульовим значенням 
 і  слід провести окремі аналітичні дослі-
дження. 
Висновки 
1. Точність виготовлення  різьбових кінців 
труб нафтогазового сортаменту значною мірою 
залежить від прийнятих значень переднього 
кута   і кута нахилу різальної кромки  різьбо-
нарізного різця. 
2. У випадку застосування ненульового 
значення вказаних кутів теоретично-точна різа-
льна кромка повинна мати гіперболічний про-
філь. 
3. Методи досягнення точності ґрунтують-
ся  на застосуванні корекційного розрахунку 
профіля різальної кромки різця у площині пе-
редньої поверхні. 
У рамках подальшої роботи у даному на-
прямку слід виявити аналітичні залежності 
впливу кута нахилу різальної кромки  на ве-
личини відхилення відкоректованого профілю 
різьбового різця від теоретичного профілю 
різьби. 
 
Таблиця 2  — Вплив вибраної схеми зрізання припуску на відхилення  
від теоретичного профілю різьби 
Наявність  кутів 
установлення 
передньої пло-
щини, які не до-
рівнюють нулю 
Відхилення від 
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профілю різьби № 
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Ліва 
кромка 
Права 
кромка 
1 профільна А          
2   Рис12а – – + – – – – + 
3   Рис12б + + + – – – + + 
4   Рис13 – + – + – – + + 
5   Рис14а – – + + + – – – 
6   Рис14б + – + – + + + + 
7 генераторна Б          
8   Рис12а + – – + – – – + 
9   Рис12б + + + + – – + + 
10   Рис13 – + – – – – + + 
11   Рис14а – – + – – – – – 
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